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A process for compressing metallic powder into a 
compact in a powder press which has a die-plate, 
a hydraulically operated upper ram and at least 
one hydraulically operated lower ram, wherein 
the lower ram is set to vibrations while the die- 
plate is being filled with metallic powder 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Pressen von Metallpulver zu einem PreSling 

(57) Verfahren zum Pressen von Metallpulver zu einem 
,Prefcling in einer Pulverpresse, die eine Matrize, einen hy- 
draulisch betatigten Oberstempel und mindestens einen 
hydraulisch betatigten Unterstempel aufweist, wobei der 
Unterstempel wahrend des Befullens der Matrize mit Me- 
tallpulver in Schwingungen versetzt wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Pressen von Metallpulver zu einem PreSling nach dem Pa- 
tentanspruch 1. 5 
[0002] Es ist seit langem bekannt, Formteile aus Pulver- 
metall durch Sintern herzustellen. Fur die Herstellung wird 
erne Presse, eine Exenter- oder Hydraulikpresse, benotigt, 
welche eine Matrize aufweist sowie mindestens einen Un- 
ter- und einen OberstempeL Der Unterstempel schlieBt die 10 
Bohrung der Matrize von unten ab, wahrend sie mit dem ge- 
eigneten Pulver befiiUt wird. Nach dem sogenannten Ausdo- 
sieren, bei dem der Oberstempel in eine vorgegebene Posi- 
tion nach oben fahrt und iiber die Matrizenbohrung hinaus 
befindliches Pulver entfernt wird, wird der Oberstempel ab- 15 
gesenkt und der Unterstempel hochgefahren, und die Pul- 
vermasse wird zwischen den Stempeln verdich tet. Bei der 
Verdichtung werden die Pulverartikel mit einer KorngroBe . 
von etwa 0,1-500 um miteinander "verhakt", so daB ein 
formstabiles Gebilde entsteht, das ohne weiteres aus der. 20 
Presse entnommen und einem weiteren Bearbeitungsvor- 
. gang unterworfen werden kann, insbesondere dem anschlie- 
Benden Sintern. 

[0003] Wahrend des Sinterns kommt es aufgrund von 
Schwindungserscheinungen zu MaBanderungen. Der 25 
Schwund ist zum einen eine Materialkonstante und richtet 
sich jedoch zum anderen auch nach der Dichte des PreB- 
lings. Bei der Befullung ist daher wesentlich, daB der PreB- 
ling iiber seine gesamte Ausdehnung eine moglichst gleich- 
maBige Dichte aufweist. Wird diese Forderung nicht erfullt, -30 
ist unter Umstanden erforderlich, den Formling nachzuar- 
beiten. Wrrd z. B. durch einen derartigen SinterprozeB eine 
Frasschneidplatte hergestellt und weist sie nach dem Sintern 
riicht die gewurischte MaBgenauigkeit. auf, ist ein Nach- 
schleifen erforderlich. Dadurch wird jedoch der Fertigungs- 35 
aufwand erhoht und der Vorteil des an sich weniger aufwen- 
digen Sinterns ganz oder teilweise aufgehoben. 
[0004] Besonders problematisch sind kompliziert ge- 
formte Bauteile, z. B. auch Wendeschneidplatten mit spe- 
ziellen Spannuten und Spanleitflachen. 40 
[0005] Das Befullen der Matrize erfolgt iiblicherweise mit 
Hilfe eines sogenannten Fiiilschuhs, der an eine Pulver- 
quelle angeschlossen ist. Der Fullschuh bewegt sich auf der 
die Matrizenbohrung umgebenden Flache der Matrize und 
ist mit Pulver gefullt. Wahrend sich der Schuh iiber die Boh- 45 
rung bewegt, fallt das Pulver in die Matrizenbohrung. An- 
schlieBend wird der Schuh in die Ausgangsstellung zuriick- 
verstellt. Sowohl beim Fullhub als auch beim Riickhub 
kommt es zu einer einseitigen Verdichtung am Rand der Ma- 
trizenbohrung, und zwar in den Bereichen, die auf der Achse 50 
liegen, entlang der der Fullschuh verstellt wird. 
[0006] Aus der Firmenschrift "Osterwalder Verfahrens- 
technologie" der Firma Osterwalder AG, Industriering 4, 
CH-3250 Lyss, ist bekannt geworden, wahrend des Fiillvor- 
gangs mit dem Fullschuh unterschiedliche Geschwindigkei- 55 
ten zu erzeugen und auBerdem hierbei die Matrize zu rut- 
teln. Femer ist aus dieser Firmenschrift bekannt geworden, 
wahrend der Ruckfahrbewegung des Fiiilschuhs eine genau 
definierte und mit der Fullachse synchronisierte Bewegung 
der Matrize auszufuhren. 60 
[0007] Aus DE 199 03 417 ist auch bekannt geworden, 
den Fullschuh wahrend des Befullvorgangs in mindestens 
zwei weiteren, von der ersten Richtung unterschiedlichen 
Richtungen iiber die Matrizenbohrung hinaus zu bewegen. 
Die sich hierbei einstellende Verdichtung an der zugeordne- 65 
ten Wand der Matrizenbohrung wird dabei iiber den Umfang 
der Matrizenbohrung annahernd gleichmaBig verteilt. 
[0008] Aus "Mikroprozessor gesteuertes hydraulisches 



Pressen in der Pulvermetallogie aus Werkstatt und Betrieb" 
von 1986/6 Seite 80ff ist bekannt geworden, die Pulverful- 
lung mittels programmierbaren Geschwindigkeiten undZei- 
ten, Riittelbewegungen oder Oszillationen bei der Befullung 
durchzufuhren. Der PreBvorgang von Ober- und Unterstem- 
pel erfolgt dann nach einem typischen Ablaufdiagramm. < 
[0009] Wie schon erwahnt, ist angestrebt, bei der Herstel- 
lung von HartmetallpreBlingen eine moglichst gleiche 
Dichte aller PreBlinge, insbesondere im Schneidbereich zu 
erreichen. Dieses Ziel wird mit den beschriebenen bekanh- 
ten MaBnahmen nur unvollstandig erreicht. 
[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zum Pressen von Metallpulver zu einem PreB- 
ling in einer Pulverpresse zu schaffen, bei der das Ziel glei- 
che Dichte aller PreBlinge iiber ihre Ausdehnung noch bes- 
ser erreicht wird. 

[0011] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An- 
spruche 1 und 2 gelost. 

[0012] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren nach Pa- 
tentanspruch 1 wird der Unterstempel wahrend des Beful- 
lens der Matrize mit Metallpulver in Schwingungen ver- 
setzt. Wie weiter oben ausgefiihrt, nimmt der Unterstempel 
wahrend des Befullvorgangs eine erste Position ein. An- 
schlieBend nach der Befullung wird er in die Ausdosierposi- 
tion gefahren, so daB iiberflUssiges Pulver entfernt werden 
kann. AnschlieBend erfolgt das Absenken des Unterstem- 
pels zu einer Ausgangsposition fiir den PreBvorgang. Wah- 
rend der beschrieben Position und Bewegungen des Unter- 
stempels, der auch mehrere Unterstempelabschnitte enthal- 
ten kann, findet eine Oszillation am Unterstempel statt, wel- 
che sich auf das Pulver ubertragt und eine VergleichmaBi- 
gung der Pulververteilung in der Matrizenbohrung zur Folge 
hat, so daB annahernd vollstandige Homogenitat erzielt 
wird. Es versteht sich, daB zusatzlich zum erfindungsgema- 
Ben Verfahren auch die bisherigen VerfahrensmaBnahmen, 
wie Vibrieiren des Fiiilschuhs und/oder der Matrize durchge- 
fulirt werden konnen. 

[0013] Alternativ oder zusatzlich sieht.das Verfahren nach 
Paten tanspruch 2 vor, daB wahrend des PreBvorgangs, ins- 
besondere in der Anfangsphase, Ober- und/oder Unterstem- 
pel in Schwingungen versetzt werden. Sobald das Metallr 
pulyer unter einem erhebiichen PreBdruck steht, kann das 
Oszillieren oder Schwingen der Stempel nicht mehr dazu 
fuhren, daB sich Pulverteilchen verlagern. Daher ist ein Os- 
zillieren der Stempel in erster Lime wahrend der Einleitung 
des PreBvorgangs besonders wirksam. 
[0014] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist insbesondere 
bei hydraulischen Pressen wirksam anwendbar. Hierzu wird 
der Hydraulikanordnung bzw. dem hydraulischen Antrieb 
eine Schwingungserzeugungseinrichtung zugeordnet, die 
von der Programmsteuerung der Presse angesteuert wird. 
Die Schwingungserzeugung kann dadurch erfolgen, daB 
iiber die Ventilanordnung, iiber die der Druck im Hydraulik- 
zylinder erzeugt wird, eine oszillierende Schwingung in 
dem hydraulischen Medium, das den Pressenzylinder beauf- 
schlagt, erzeugt wird. Es ist jedoch auch denkbar, mit Hilfe 
eines separaten hydraulischen Schwingungserzeugers, der 
mit dem Zylinder der hydraulischen Presse in Verbindung 
steht, eine gewiinschte Schwingung zu erzeugen. Sowohl in 
dem einen als auch in dem anderen Fall ist es moglich, Fre- 
quenz und/oder Amplitude der Schwingung einzustellen 
und auf optimale Werte zu bringen. 

[0015] Die Erfindung soil nachfolgend anhand von Zeich- 
nungen naher erlautert werden. 

[0016] Fig. 1 zeigt auBerst schematisch eine Matrize und 
einen Unterstempel in der Fullposition. 
[0017] Fig. 2 zeigt die Matrize nach Fig. 1 mit Ober- und 
Unterstempel zu Beginn der PreBphase. 
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[0018] In den Fig. 1 und 2 ist eine Matrizenplatte 10 zu er- 
kerinen mit einer Matrizenbohrung 12 zur Herstellung eines 

. PreB lings aus einem Metallpulver, beispiels weise fur eine 
Schneidplatte zum Frasen, Bohren oder dergleichen. Fiir 
diesen Zweck hat die Bohrung 12 normalerweise eine spe- 
zielle Kontur, was jedoch hier nicht dargestellt ist. In Fig. 1 
ist lediglich der Unterstempel 14 einer hydraulischen Presse 
zur Herstellung der PreBlinge dargestellt, der von einem 
StoBel 16 eines nicht weiter dargestellten unteren Pressen- 
zylinders angetrieben ist. In Fig. 2 ist auch ein Obersternpel 
18 dargestellt, der von einem StoBel 20 eines nicht gezeigten 
oberen hydraulischen Pressenzylinders angetrieben ist. 
[0019] Bei der Darstellung nach Fig. 1 wurde mit Hilfe ei- 
nes nicht gezeigten Fullschuhs Pulvermaterial 22 in die 
Bohrung 12 eingefullt, wobei der Unterstempel 14 eine vor- 
gegebene Einfullposition einnimmt Die eigentliche Dosie- 
rung erfolgt dadurch, daB anschlieBend der. Unterstempel 14 
auf eine vorgegebene Position hochgefahren wird, so daB 
eine vorgegebene Menge an Pulver 12 sich in der Bohrung 
12 befiLndet. Uber die Bohrung 12 hinausstehendes Material 
wird in geeigneter Weise entfernt Bei dem beschriebenen 
Befull- uhd Ausdosiervorgang wird der Unterstempel 16 mit 
Hilfe eines nicht gezeigten Schwingungserzeugers in eine 
Schwingung von vorgegebener Amplitude und Frequenz 
versetzt. Dies ist durch den Doppelpfeil 24 in Fig. 1 ange- 
deuteL Mit Hilfe dieser MaBnahme erfolgt eine Homogeni- 
sierung des Pulvermaterials 22 in der Bohrung 12. Auf diese 
Weise wird auch die angestrebte gleichmaBige Dichte des 
Materials erhalten, die sich dann wahrend des PreBvorgangs 

. nicht mehr verandem soli. Aufgrund unterschiedlicher Geo- 
metrien kann jedoch beim Pressen sehr wohl eine unter- 
schiedliche Dichte sich ergeben. Daher wird wahrend des 
PreBvorgangs, wie er in Fig. 2 dargestellte ist, insbesondere 
in seiner Anfangsphase so wohl dem Unterstempel 14 als 
auch dem Obersternpel 18 eine Schwingung erteilt, wie 
durch die Doppelpfeile 26 bzw. 28 angedeutet. Auch hier 
konnen Amplitude und Frequenz eingestellt werden und je 
nach Material und Geometrie des PfeBlings variiert werden. 



Medium in Schwingungen versetzt. 
6. Pulverpresse nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Frequenz und/oder Amplitude der 
Schwingungen einstellbar sind. 
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1. Verfahren zum Pressen von Metallpulver zu einem 
PreBling in einer Pulverpresse, die eine Matrize, einen 
hydraulisch betatigten Obersternpel und mindestens ei- 
nen hydraulisch betatigten Unterstempel aufweist, da- 
durch gekennzeiclmet, daB der Unterstempel wahrend 
des Befullens der Matrize mit Metallpulver in Schwin- 
gungen versetzt wird. 

2. Verfahren zum Pressen von Metallpulver zu einem 
PreBling in einer Pulverpresse, die eine Matrize, einen 
hydraulisch betatigten Obersternpel und mindestens ei-. 
nen hydraulisch betatigten Unterstempel aufweist, da- 
durch gekennzeichnet, daB wahrend des PreBvorgang, 
insbesondere in der Anfangsphase, Ober- und Unter- 
stempel in Schwingungen versetzt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auch die Matrize in Schwingungen ver- 
setzt wird. 

4. Pulverpresse zum Pressen von Metallpulver zu ei- 
nem PreBling mit einer Matrize, einem hydraulisch be- 
tatigten Obersternpel und mindestens einem hydrau- 
lisch betatigten Unterstempel, dadurch gekennzeich- 
net, daB dem hydraulischen Antrieb fur den Unter- und/ 
oder Obersternpel eine Schwingungserzeugungsvor- 
richtung zugeordnet ist. 

5. Pulverpresse nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein separater hydraulischer Schwin- 
gungserzeuger vorgesehen ist, der das hydraulische 
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